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(54) Verfahren zum Herstellen von Broschuren beliebiger Formate und Dicken mittels 
Drahtkammbindung 


einer Drahtbiegeeinrichtung (40) 
durch Transportmittel (30); 

Biegen des Drahtes zu einem flachen, 
schlaufenformig ausgebildeten Draht- 
bindeelement (41) mittels der Dreiht- 
biegeeinrichtung (40); 

Schneiden bzw. Ablangen des Draht- 
bindeelements (41) mittels einer 
Schneideinrichtung (4) und Zufuhren 
des geschnittenen Drahtbinde- 
elements (41) zu einer Einkammvor- 
richtung (80), 

Zufuhren eines mit einer Lochung ver- 
sehenen Stapels blattformiger Be- 
druckstoffe zur Bindeeinrichtung (90); 
Einkammen des Orahtbindeelements 
(41) in die Lochungsreihe (12) des 
Stapels blattformiger Bedruckstoffe 
(11) und 

anschlieBendes facettenartiges Bie¬ 
gen des Orahtbindeelements (41) mit¬ 
tels einer Biege- und SchlieBeinrich- 


(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her¬ 
stellen von Broschuren unterschiedlicher Formate und 
Dicken mittels Drahtkammbindung, mitdenen Drahtbin- 
deelemente direkt im Bindeverfahren entsprechend ih- 
res Bedarfs und des jeweiligen gewahiten Fomnats und 
Dicke der zu bindenden Broschure hergestellt warden 
konnen. Das Verfahren ist gekennzeichnet dunch die 
Schritte: 

a) Bestimmung von Fomnat und Dicke der zu bin¬ 
denden Broschure und anschlieBende Festlegung 
der Herstellungsparameter fur das entsprechende 
Drahtbindeelement durch die Elektronik (110); 

b) Herstellen eines auf das jeweilige Format und 
Dicke der Broschure abgestimmte Drahtbinde- 
elements mittels m'rteinander elektronisch und me- 
chanisch verbundener Einrichtungen (20, 30, 40, 
50, 60, 70, 80, 90,100,110) durch 

Zufuhren eines Drahtes (1) von minde- 
stens einem eine Drahtrolle (21, 22, 
23) umfassenden Drahtvorrat (20) zu 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her- 
stellen von Broschuren beliebiger Foimate und Dicken 
mittels Drahtkammbindung, bei denen zum losen Ver- s 
binden einer aus mehreren blattfdnnigen Bedruckstof- 
fen bestehenden Broschure mindestens ein auf das je- 
weiiige Fomnat und Dicke der Broschure abgestimmtes 
Drahtbindeelement auf Bedarf hergesteltt und durch ei- 
ne entlang eines Randes der Papierblatter versehene 
Lochungsreihe aufgenommen wird. 

[0002] Verfahren zur Herstellung von Broschuren, die 
sogenannte Wire-0™-Drahtbindeeiemente (registrierte 
Handelsmarke) in verschiedenen GroBen verwenden, 

Sind beispielsweise aus den europaischen Patentan- 
meldungen 0 095 243-A1 und 0 095 245-B1, bekannt. 
[0003] Wire-O-Drahtbindeelemente sind als parailel 
zueinander beabstandete Drahtschlaufen 44 mil einer 
Schlaufeniange L, einem Schlaufenabstand A und ei- 
nem Drahtdurchmesser D, wie in Fig. 2 dargesteilt, de- 
finiert und warden mittels geeigneter SchlieBvonichtun- 
gen zu einem Wire-O-Ring geformt. 

[0004] Die Bindeeinrichtungen zu den vorgenannten 
Patentanmeldungen sind dabei derail ausgestaltet, 
dass die Verarbeitung geformter Wire-O-Drahtbinde¬ 
elemente mit verschiedenen Schlaufenabstanden und 
-langen enaoglicht wird. 

[0005] Generell besteht bei den genannten Vorrich- 
tungen der Nachteil, dass zur Bindung von Broschuren 
unterschiedlicher Formate und Dicken die dafur not- 
wendigen Drahtbindeelemente in Form mehrerer be- 
reits geformter BIndeelementevon'ate, z.B. als Rollen- 
material Oder als auf Bindelange geschnittene Elemen- 
te, der Bindeeinrichtung zur Verfugung gestellt warden 
mussen. Urn diese unterschiedlichen Broschurenfor- 
mate und -dicken binden zu konnen, ist bereits eine be- 
achtliche Anzahl an Vorraten notwendig. AuBerdem 
sind bei einem Formatwechsel der herzustellenden Bro¬ 
schuren die zum Transport und die zur Verarbeitung ge- 
eigneten Vom'chtungen an die Anfordemngen der un¬ 
terschiedlichen Drahtbindeelemente anzupassen. Die¬ 
se Umrustung erfordert aufwendige Konstruktionen der 
Transport- und Bindeeinrichtungen und macht das Bin- 
deverfahren nur noch wirtschaftlich, wenn groBere 
Stuckzahlen einer Broschurendicke in einem Format 
hergestellt warden. Kleinere Auflagen sind daher un- 
wlrtschaftlich herzustellen und erfordem infolge der Ma- 
schinenanpassung einen langeren Zeitaufwand. 

[0006] Aus der DE 28 47 700-A1 ist ein Verfahren zum 
Herstellen einer Drahtbindung fur Blocke usw. bekannt, 
bei dem ein von einem Vorrat kontinuierlich abgezoge- 
ner Draht durch Hinund Herbiegen zu einem wellenfor- 
migen Gebilde geformt wird, wobei das wellenfdrmige 
Drahtgebilde anschlieBend quer zur Ebene der Wellen 
in eine C-formige Gestalt gebogen wird. Zur Biegung 
warden Formrollen mit festgelegten Durchmessern ver- 
wendet, so dass nur Drahtbindeelemente mit nicht ver- 
anderbaren Schlaufenabstanden und -langen herstell- 


bar sind. 

[0007] Es ist die Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zum Herstellen von Broschuren 
unterschiedlicher Formate und Dicken mittels Draht¬ 
kammbindung anzugeben, mit denen Drahtbinde¬ 
elemente direkt im Bindeverfahren entsprechend ihres 
Bedarfs und des jeweiligen Formats und Dicke der zu 
bindenden Broschuren hergesteltt werden konnen. 
[0008] Die Aufgabe wird gemaB der Erfindung da- 
durch gelost, dass mindestens ein auf das jeweilige For¬ 
mat und die jeweilige Dicke der Broschure abgestimm¬ 
tes Drahtbindeelement (41) auf Bedarf und unmittelbar 
vor dem Bindevorgang hergestellt wird. 

[0009] Dazu wird in einem ersten Schritt das Format 
und die Dicke der zu bindenden Broschure ermittelt. Die 
Ermittiung von Fonnat und Dicke und gegebenfalls die 
Art der Lochung der zu bindenden Broschure kann da¬ 
bei durch Ubergabe der Parameter aus vorangegange- 
nen Geraten an die Elektronik (110) geschehen und / 
Oder durch eine Sensorik, die Fomnat und die Dicke und 
gegebenfalls die Art der Lochung der zu bindenden Bro- 
schure bestimmt und an die Elektronik (110) Qbergibt. 
[0010] In einem zweiten Schritt werden die Herstel- 
lungspaiameter fur das Drahtbindeelement durch die 
Elektronik (110) festgelegt und in einem dritten Schritt 
das Drahtbindeelement mittels einander elektronisch 
und mechanisch verbundener Einrichtungen herge¬ 
stellt, durch; 

Zufuhren eines Drahtes von mindestens einem eine 
Drahtrolle umfassenden Drahtvorratzu einer Draht- 
biegeeinrichtung; 

Biegen des Drahtes zu einem flachen schlaufenfdr- 
mig ausgebildeten Drahtbindeelement mittels der 
Drahtbiegeeinrichtung; 

Schneiden bzw. Abiangen des Drahtbindeelements 
mittels einer Schneideinrichtung und Zufuhren des 
geschnittenen Drahtbindeelements zu einer Ein- 
kammvonichtung: 

Zufuhren eines mit einer Lochung versehenen Sta- 
pels blattfdrmiger Bedruckstoffe zur Bindeeinrich¬ 
tung durch Transportmittel; 

Einkammen des Drahtbindeelements in die Lo¬ 
chungsreihe des Stapels blattformiger Bedruckstof- 
fe und anschlieBendes facettenartiges Biegen des 
Drahtbindeelements mittels einer Biege- und 
SchlieBeinrichtung zu einer geschlossenen Inline- 
Wire-Loop (IWL). 

[0011] Das Verfahren zum Herstellen von Broschuren 
unterschiedlicher Formate und Dicken mittels Draht¬ 
kammbindung bietet mehrere Vorteile. Es ist ein vollau- 
tomatisches Binden von Broschuren mittels bei Bedarf 
hergestellter Drahtbindeelemente mit beliebiger 
Schlaufeniange L, Breite A und Drahtdurchmesser D, 
sowie in einer Schlaufenanzahl mdglich, die der maxi¬ 
mal zu verarbeitenden Broschurenlange entspiicht. Ei¬ 
ne Umrustung Oder Anpassung der Vorrichtung zum 
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Binden ist nicht erforderlk^. Es ist moglich, eine Bin- 
dung der Broschure durch Einzelbindeelemente zu rea- 
lisieren, die gieteh Oder unterschiedlich voneinander be- 
abstandet sind, wobei eine groBe Bindegeschwindigkeit 
durch zeitgleiches Binden der Einzeielemente erretoht 
wird. Deformationen der auf Bedarf hergesteiiten Draht- 
bindeelemente werden durch die automatische Herstel- 
lung und des Transports vennieden, so dass die Stor- 
anfaliigkeit gegenuber herkommibhen Vorrichtiingen 
drastisch reduziert ist. 

[0012] Eine bevorzugte Ausfuhrungsform einer erfin- 
dungsgenriaBen Vorrichtung wird unter Erlauterung des 
erfindungsgemaBen Verfahrens imfolgenden unter Be- 
zugnahme auf die Zeichnung im einzelnen naher be- 
schrieben. Es zeigen in schematischer Darstellung; 

Fig. 1 eine schematische Darstellung des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrensablaufs und des- 
sen Vorrichtungen zur Durchfuhrung des Ver¬ 
fahrens; 

Fig. 2 eine Darstellung eines Wire-O-Drahtbinde- 
elements; 

Fig. 3 eine Ausfuhmngsfoim einer gebundenen Bro¬ 
schure mit einem einzigen Drahtbinde- 
element, 

Fig. 4 eine Ausfuhrungsform einer gebundenen Bro¬ 
schure mittels mehrerer Einzeldrahtbinde- 
elemente; 

Fig. 5 eine Ausfuhrungsfomn einer gebundenen Bro¬ 
schure mittels mehrerer in gleichen Abstanden 
zueinander angeordneten Einzeldrahtbinde- 
elemente; 

Fig. 6 eine schematische Darstellung eines Draht- 
vorrats mit verschiedenen Drahtvorrateroilen; 

Fig. 7 eine schematische Darstellung einer im erfin¬ 
dungsgemaBen Verfahren verwendeten Sik- 
ken-Biegeeinrichtung mit Transportvorrich- 
tung zur Erzeugung von Sicken im Drahtbin- 
deelement; 

[0013] In Fig. 1 weist eine mit 200 bezeichnete Vor¬ 
richtung zum Herstellen von Broschuren unterschiedli- 
cher Formate und Dicken mehrere Einrichtungen zur 
Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Hersteilungs- 
verfahrens von Broschuren unterschiediicher Formate 
und Dicken mittels Drahtkammbindung auf, die mit einer 
Elektronik 110 verbunden sind und von dieser gesteuert 
werden. 

[0014] Wie in den Figuren 1 und 6 dargesteilt, ist ein 
Drahtvorrat 20 mit Drahtvorratsrollen 21,22, und 23 ver- 
sehen, die jeweils Drahte (1) mit unterschiedlichen 
Drahtdurchmesser (z.B. mit einem Durchmesser von 


0,8 mm bis 1,2 mm) aufweisen. Zur Verwendung gelan- 
gen dabei Drahte, die sich durch unterschiedliche Farb- 
gebungen unterscheiden und den vorgenannten Draht- 
durchmessem zugeordnet werden konnen. Durch eine 
5 nbht naher dargestellte Drahtbiegevorhchtung 40 wird 
der Draht 1 in Schlaufenform gebracht, wobei die 
Schlaufeniange L und der Schlaufenabstand A beliebig 
auf von der Steuerung 110 vorgegebenen Werte einge- 
stelit werden konnen. Die Drahtbiegevorrichtung 
schneidet das entstandene Drahtbindeelement41 nach 
Erreichen der von der Steuerelektronik 110 vorgegebe¬ 
nen Anzahl der Schlaufen ab. 

[0015] Eine Transportvorrichtung 50 transportiert das 
Drahtbindeelement 41 zu einer nicht naher dargesteil- 
ten Eink^mvorrichtung 80, die Teil einer Biege- und 
SchiieBvorrichtung 90 ist. Transportmittel 70, fordem ei- 
nen Stapel blattfdrmiger Bedruckstoffe 11, die unbe- 
druckt Oder mittels eines Druckers ein- oder beidseitig 
bedruckt, gestapelt, durch eine Lochvorrichtung mit ei¬ 
ner Lochungsreihe 12 versehen und anschlieBend aus- 
gerichtet worden sind, zu einer Biege- und SchlieBein- 
richtung 90. Das Drahtbindeelement 41 wird mittels der 
Einkammvorrichtung 80 in die Lochungsreihe 12 der ge- 
stapelten, ausgerichteten blattfomnigen Bedruckstoffe 
11 eingekammt und mitteis der Biege- und SchlieBein- 
richtung 90 zu einem Wire-O geschlossen. Anschlie¬ 
Bend wird die gebundene Broschure uber eine Ausgabe 
100 aus der Vonichtung 200 ausgefuhrt und abgeiegt. 
[0016] in einer weiteren Ausfuhrungsform des erfin¬ 
dungsgemaBen Verfahrens wird nach der Hersteiiung 
des Drahtbindeelements 41 mitteis einer Sicken-Biege- 
einrichtung 60 Sicken 61 in die Mitte der Schlaufen S 
eingebracht. Die Sicken-Biegeeinrichtung 60 besteht, 
wie schematisch in Fig. 7 gezeigt, aus zwei horizontal 
verstellbaren Biegematrizen 62,62' und einem vertikal 
verfahrbaren Biegestempel 64 mit fedemdem Nieder- 
halter63. Die Biegematrizen sind durch nicht dargesteil- 
te Mittel zentrisch zum Biegestempel verschiebbar, um 
]e nach Schlaufeniange L unterschiedliche Sicken 61 
biegenzu konnen. Das Einbringen der Sicken 61 mittig 
zur Schlaufeniange L (slehe Fig.2) erfoigt bevorzugt 
schrittweise Schlaufe fur Schlaufe durch einen entspre- 
chenden Vortrieb in Transportrichtung der Drahttrans- 
portbahn 2 des die Zangen 51 tragenden Gehauses 54. 
Zur Bestimmung der Schlaufenmitte dienen optische 
Randsensoren (nicht dargesteilt), welche die exakte La- 
ge der Drahtschlaufe in der Biegeeinrichtung 60 bestim- 
men. Die mittels Spindein 52 gefuhrten Zangen 51 sind 
durch als Schrittmotor ausgebiidete Antriebe 53 quer 
zur Drahttransportbahn 2 transportierbar, wie schema¬ 
tisch in Fig. 7 durch den Pfeil X dargesteilt. ZurVerschie- 
bung des Gehauses 54 parallel zur Drahttransportbahn 
2 weist dieses Fuhrungsnuten 55 auf, in denen am Ge- 
hause der Vorrichtung 200 befestigte Fuhrungsstangen 
56 eingreifen. Die Verschiebung parallel zur Drahttrans- 
portbahn 2 erfoigt mittels entsprechender Antriebe, die 
nicht dargesteilt sind. Bei einem Korrekturbedarf der La- 
ge der Zangen 51 werden die als Schrittmotor ausgebil- 
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dete Antriebe 53 der Spindein 52 mittels der Steuerelek- dung, bei dem zum losen Verbinden einer aus meh- 

tronik 110 entsprechend betatigt. reran blattformigen Bedruckstoffen (1) bestehen- 

[0017] In einer weiteren Ausgestaltung des erfin- den Broschure ein Drahtbindeelement durch eine 

dungsgemaBen Verfahrens weist die Sicken-Biegeein- entlang eines Randes der blattformigen Bedruck- 

richtung 60 eine Anzahl von Biegestempel 64 mit ent- s stoffe (11) versehene Lochungsreihe (12) aufge- 
sprechenden Niedertiattem auf, die dem maximal zu nonvnen wird, 

bindenden Broschurenformat entsprechen. dadurch gekennzelchnet, 

dass mindestens ein auf das jeweilige Foimat und 
LIste der Bezugszeichen Dicke der Broschure abgestimmtes Drahtbinde- 

10 element (41) auf Bedarf und unmittelbar vor dem 
[0018] Bindevorgang hergestellt wird. 


1 

Draht 

2 

Drahttransportbahn 

3 

Drahtrichtmittel 

10 

Broschure 

11 

Papierb latter 

12 

Lochung/Locher 

20 

Drahtvonat 

21,22,23 

Drahtrollen 

21'. 22', 23‘ 

Greifzangen 

30 

Tiansportvorrichtung, angetriebenes 
Rollenpaar 

40 

Drahtbiegeeinrichtung 

41 

Drahtbindeelement 

41' 

Einzeldrahtbindeelemente 

41“ 

Drahtteppich 

50 

Transportmittel 

51 

Zangen 

52 

Spindel 

53 

Antrieb, Schrittmotor 

54 

Gehause 

55 

Fuhrungsnut 

56 

Fuhrung 

60 

Sicken- Blegeeinrichtung 

61 

Sicke 

62, 62' 

Biegematrizen 

63 

Niederhalter 

64 

Biegestempel 

70 

Transportmittel fur gelochte Papierblat- 
ter/Broschure 

80 

Einkammvorrichtung 

90 

Biege- und SchlieBeinrichtung 

100 

Ablage 

110 

Steuerelektronik 

200 

Vorrichtung zum Herstelien von Bro¬ 
schuren 


A Schlaufenabstand 
D Drahtdurchmesser 
S Schlaufen 
L Schlaufenlange - 


Patentansprflche 

1. Verfahren zum Herstellen von Broschuren (10) be- 
liebiger Formate und Dicken mittels Drahtkammbin- 


2. Verfahren nachAnspruch 1, 
dadurch gekennzelchnet, 

15 dass das herzustellende Drahtbindeelement (41) 

zusatzlbh auf die jeweilige Lochungsreihe (12) ab- 
gestimmt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, 

20 dadurch gekennzelchnet, 

dass es die folgenden Schritte umfasst; 

a) Bestimmung von Format und Dicke der zu 
bindenden Broschure und anschlieBende Fest- 

2 s legung der Herstellungsparameter fur das ent- 

sprechende Drahtbindeelement durch die 
Elektronik (110); 

b) Herstelien eines auf das Jeweilige Format 
und Dicke der Broschure abgestimmte Draht- 

30 bindeelements mittels miteinander elektro- 

nisch und mechanisch verbundener Einrichtun- 
gen (20. 30, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 100, 110) 
durch 

35 - Zufuhren eines Drahtes (1) von minde¬ 

stens einem eine Drahtrolle (21, 22, 23) 
umfassenden Drahtvorrat (20) zu einer 
Drahtbiegeeinrichtung (40) durch Trans- 
portmittel (30); 

40 - Biegen des Drahtes zu einem flachen, 

schlaufenfdrmig ausgebiideten Drahtbin¬ 
deelement (41) mittels der Drahtbiegeein¬ 
richtung (40); 

Schneiden bzw. Ablangen des Drahtbinde- 

45 elements (41) mittels einerSchneideinrlch- 

tung (4) und Zufuhren des geschnittenen 
Drahtbindeelements (41) zu einer Ein- 
kammvorrichtung (80), 

Zufuh ren eines mit einer Lochung versehe- 

50 nen Stapels blattformiger Bedruckstoffe 

zur Bindeeinrichtung (90); 

Einkammen des Drahtbindeelements (41) 
in die Lochungsreihe (12) des Stapels 
blattfdrmiger Bedruckstoffe (11) und 

55 ■ anschlieBendes Biegen des Drahtbinde¬ 

elements (41) mittels einer Biege- und 
SchlieBeinrichtung (90) zu einer geschlos- 
senen Iriline-Wire-Loop (IWL). 
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4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadupch gekennzelchnet, 

dass eine Sbke (61) in jede Schlaufe (S) des Draht- 
bindeeiements (41) zentrisch zur Binderichtung 
mittels einer Sicken-Biegeeinrichtung (60) einga- s 
bracht wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Einbringen der Sicken (61) in das Draht- io 
bindeelement (41) schrittweise Schiaufe (S) fur 
Schlaufe (S) mittels eines einzigen Biegestempels 
(61) durchgefuhrt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, is 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Drahtkammbindung durch ein einziges die 
gesamte Breite der Broschure entsprechendes 
Drahtbindeelement (41) gebildet wird. 

20 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Drahtkammbindung mittels mehrereruber 
die Breite der Broschure verteilter, und/oder unmit- 
telbar benachbarter Einzeldrahtbindeeiemente 25 
(41*) durch Einbringen in die Lochungsreihe (12) er- 
zeugt wird, wobei die Einzeidrahtbindeelemenie 
(41") zum Binden der Broschure zeitgleich in die Lo¬ 
chungsreihe eingekammt werden. 

30 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Herstellungsparameter des Drahtbinde- 
elements (41) wie z.B. Drahtdurchmesser, Draht- 
lange, Durchmesserderzueinergeschlossenen In- 3S 
line-Wire-Loop (IWL) gefoimten Drahtbinde- 
elemente (40,41 *) usw., mittels der Elektronik (110) 
ermittelt werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die maximal wahibare Anzahl von Einzel- 
drahtbindeelementen (41') In Abhangigkeit vom 
Format der zu bindenden Broschure festgelegt ist. 


so 
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